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(54) Regeleinrichtung mlt einer Sensoren-Mehrzahl 



(57) Die Erflndung betrifft eine Regeleinrichtung 
und ein Verfahren fur die Regelung des Quer- und/oder 
Ldngsprofiles mindestene eines Qualitdtsmerkmales 
beim Papierherstellungsproze6 mit Hilfe zweier Senso- 
ren, wobei der erste Sensor (30) ein erstes Me3slgnal 
des Quer- und/oder LSngsprofiles eines ersten Quali- 
tdtsmerkmales der produzierten Papiert>ahn aufnimmt 
und ein zweiter Sensor (21) ein weiteres Me3signal auf- 



nil 

Die Erf indung ist dadurch gekennzeichnet. daB der 
weitere Sensor (31) zur Aufnahme eines anderen Qua- 
litatsmerkmals als der erste Sensor (30) geeignet ist 
beziehungsweise dieses andere Qualitdtsmerkmal 
miBt. 
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Beschreibung 

Die Erf indung betrifft eine Regeieinrichtung zur Ein- 
stellung/Regelung eines Quer- und/oder L&ngsprofiles 
eines Qualitdtsmerkmals beim Papierherstellungspro- 
zel3 gemaB dem Oberbegriff des Anspruches 1 bezie- 
hungsweise ein Vertahren zur Einsteliung beim 
PapierherstellungsprozeB gemdB dem Oberbegriff des 
Anspruches 20. 

Bei den bislang zum Einsatz gelangten Regeiun- 
gen eines Quer- urxl/oder Ldngsprofils eines Qualitdts- 
merkmales beim PapierherstellungsprozeB wurde 
beispieleweise das FIdchengewlcht ats Qualitdtsmerk- 
mal geregelt. Hierzu wurde das FIdchengewichtder lau- 
ferxJen Papierbahn im Bereich der Papiermaschine 
durch einen beispielsweise traversierenden Sensor 
g messen und dtese MeBgrOBe in die Steuer/Regler- 
Einrichtung zur Querprofilregelung eingelesen. Die 
Steuer/Regler-Elnrichtung hat dann aufgrund eines 
Regelprogrammes Stellglieder zur Beelnflussung des 
Rdchengewichtsquerprofils angesteuert. Einederartlge 
Steuer/Regler-Einrlchtung sowie ein Verfahren zur 
Regelung des Fldchengewichtes- und Faserorientie- 
rungsquerprofils ist aus der DE 42 39 845 bekannt, 
deren Offenbarungsgehalt hiern^t vollumfanglich in 
diese AnmekJung einbezogen wild. Im Stand der Tech- 
nik gemaB DE 42 39 845 Ist vorgesehen, den Stoffauf- 
lauf zumindest teilweise sekttonal auszubilden und die 
Papierstoffsuspension in den einzelnen Sektionen 
durch Zuspelsung von beispielsweise VerdQnnungs- 
wasser in Konsistenz und Faserorientlerung zu beein- 
f lussen um so das FIdchengewichtsquerprof 11 zu regeln. 
Sektionale Stoffaufldufe sind aus dem deutschen 
Patent DE 40 19 593 Oder der Patentanmetdung DE-A- 
43 1 6 054 bekannt. deren Offenbarungsgehalt hiermit 
vollumfdnglich in diese Anmeldungen einbezogen wird. 

Die erzielbare Querprofilgute des Quaiitdtsmerk- 
mals, in vorliegendem Beispiel des FIdchengewlchtes, 
mit einer derartigen Querprofilregelung war insbeson- 
dere durch die wdhrend des Papierherstellungsprozes- 
ses auftretenden Schwankungen in dem Ldngsprofil 
des Qualttatsmerkmales der Papierbahn limitiert. 
Hauptursache fur die Ldngsschwankungen, wenn das 
Fidchengewichtsquerprofil betrachtet wird, sind Volu- 
menstromschwankungen und Konslstenzschwankun- 
gen Im Stoffstrahl. 

Wird zur Aufnahme des MeBsignals betreffend das 
Qualitdtsmerkmal der Papierbahn ein traversiererxder 
punktuell aibeitender Sensor, wie im Stand der Technik 
gemdB der DE 42 39 845 eingesetzt, so kann mit einer 
derartigen MeBeinrichtung das Querprofil des Quali- 
tcltsmerkmals nicht exakt ermittelt werden. vielmehr ist 
es nur m6glich, ein aus Quer- und Ldngsprofilanteilen 
zusammengesetztes Signal zu bestimmen. Dies resul- 
tiert aus der Qeschwindigkeit, mit der die Papierbahn 
durch die Papiermaschine Iduft. Derartige Geschwin- 
digkeiten Itegen in der Regel bei Werten grOBer als 
1000 m/min. 



Dieses aus Quer- und Ldngsanteilen gemischte 
Signal kann fOr die Regeieinrichtung zur Steue- 
rung/Regelung verwendet werden, wenn man es als 
Qber eInen gewissen Ldngsabschnitt der Papierk>ahn 

5 "g mitteltes" Querprof ilsignal ansieht. 

Eine derartige Mittelung Qber einen gewissen 
Paplerabschnitt fQhrt aber zu einem stark verrauschten 
QuerprofilmeBsignal. Aus diesem verrauschten Quer- 
profilmeBsignal wird mitteis von Filtern ein Ist-Querprof il 

10 extrahiert, das zur Regelung venwendet wird. Die starke 
Rlterung des QuerprofilmeBsignales hat zur Folge, daB 
Regeleingriffe der Querprofilregelung nur selten erfol- 
gen k6nnen oder aber mit zu geringer Amplitude. So 
erlblgen Regeleingriffe nach dem Stand der Technik 

IS erst mit einem sehr groBen Zeitversatz zur Messung, 
beispielsweise erst 5 Min. nach Aufnahme des iVieBsi- 
gnales. Bei Geschwindigkelten von 1500 m/mIn oder 
mehr bedeutet das, daB die Papierbahn bereits einen 
Weg von 7500 m zurQckgelegt hat, bevor ein Regelein- 

20 griff erfblgt. Probleme. die sich hieraus ergeben. sind 
beispielsweise darin zu sehen, daB das Einschwingver- 
halten der Regelung stark verlangsamt ist und das 
erreichbare Querprofil durch den zufdiligen Anteil auf- 
grund der Lftngsschwankungen im Querprofil limitiert 

25 ist. 

(Jm dieses Problem zu lOsen schldgt die Offenle- 
gungsschrifl DE 20 19 975 fur die Dickenmessung einer 
Bahn vor einen stationdren Sensor und einen Qber die 
Bahnbreite traversierenden Sensor zu verwenden, die 

30 beide ein Dickenprofil der vorbellaufenden Bahn auf- 
nehmen. Der stationdre Sensor miBt dabei an einer 
Stelle der Bahn das Dickenprofil in LAngsrichtung und 
der traversierende Sensor das Dickenprofil auf einem 
schrdg Qber die Bahn verlaufenden Weg. Das schrdg 

35 verlaufende Profll enthait sowoN Anteile des reinen 
Querprofils als auch Anteile des reinen Ldngsprofils. 
Durch Subtraktion des Ldngsprofils vom Schrdgprofil 
wird dann das relne Querprofil aus ermittelt. FQr die 
VenArendung dieses Verfahrens oder dieser Vomchtung 

40 an einer Papiermaschine ist es von Nachteil, daB einer- 
seits fur eine komplette Messung eines Querprofils zu 
viel Zeit vergeht und andererseits die Dicke der Papier- 
bahn erst am Ende der Papiermaschine zu messen ist 
und sich daher eine zu lange, beziehungsweise trdge 

46 Reaktionszeit fur die Regelung ergibt. 

Aufgabe der Erf indung ist es, eine Regeieinrichtung 
anzugeben. mit deren Hilfe die genannten Nachteile 
gemdB dem Stand der Technik Qberwunden werden 
konnen, sowie ein entsprechendes Verfahren hierzu. 

so ErfindungsgemdB wird die Aufgabe durch eine 
Regeieinrichtung gemSB einem der Anspruche 1 oder 4 
und durch ein Verfahren gemdB Anspruch 22 gelOst. 

Durch die Messung von mehr als einem Qualitats- 
merkmal mit mehr als einem Sensor Ist es nun mOglich 

55 einen Abgriff eines Profits ndher am Stoffauflauf durch- 
zufQhren und damit auf Ldngsprofilschwankungen 
schneller reagieren zu kOnnen. Weiterhin ist es durch 
die Verwendung von mehr als einem traversierenden 
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Sensor zur Regelung des Quer- und/oder Ldngsprofiles 
eines Qualrtdtsmerkmales. beispieisweise des Fldchen- 
gewichtes im PapierherstellungsprozeB, zur gleichen 
Zeit mOglich. das Querprofil aus den verrauschten Pro- 
fildaten schneller zu ermitteln. Die Querprofilregelung 
kann dann hdufiger eingreHen und schneller auf Profii- 
schwankungen reagieren. Als weiterer Vorteil kommt 
hinzu, daB das Einschwingverhalten der Regelung 
wesentilch verkOrzt wird, was Insbesondere nach einem 
Sortenwechsel Oder nach Proze3st6rungen von ent- 
schetdendem Vorteil ist Selbstverstdndlich k&nnen 
auch mehr als zwei Sensoren in einer noch aufwendiger 
ausgebikJeten Regelungsvorrichtung eingesetzt wer- 
den. 

MIt der erfindungsgemftBen Vorrichtung und dem 
erfindungsgerndBen Verfahren KOnnen die Quer- 
und/oder Ldngsprofile der unterschledlichsten Quali- 
tatsmerkmale beim PapierherstellungsprozeB geregelt 
werden. 

So ist die Regelung des Quer- und/oder Ldngspro- 
files fblgender Qualitdtsmerkmale im Papierherstel- 
lungsprozeB ohne Beschrankung hierauf mogllch: 

der Formation der Papierbahn; 
der Dicke der laufenden Papierbahn; 
der Feuchte und Opazitdt der laufenden Papier- 
bahn; 

der Rauhigkeit und der mechanischen Blattelgen- 
schaften der Papierbahn. wie beispielsweise dem 
E-Modul Oder dem ReiBldngenverhaitnis. 

Besonders bevorzugt ist die Regelung des Quer- 
und/oder Ldngsprofiles des Fldchengewichtes und der 
Faserorientierung einer Papierbahn. Als Stellglied fur 
das Fiachengewichtsquerprofil Oder das Querprofil der 
Faserorientierung wird in einer besonders vorteilhaften 
AusfOhrungsform ein stoffdichtegeregelter Stoffauflauf 
venwendet. 

Ein derartiger Stoffauflauf ist sektioniert, wobei die 
Papierstoffsuspensionskonsistenz und Faserorientie- 
rung in den einzelnen Sektionen beeinfluBt werden 
kann. Dies ist beispielsweise dadurch mOglich, daB vor- 
gesehen ist. im Bereich- der Zufuhrlettungen zu den 
jeweiligen Sektionen VerdDnnungsleitungen anzuord- 
nen, die in die Zufuhrleitungen mOnden und mit je 
einem Stellventil ausgerOstet sind. Uber die VerdOn- 
nungsleitungen kann dann sowohl die Kbnsistenz als 
auch die Faserorientierung in den einzelnen Sektionen 
beeinfluBt werden. Derartige Stoffaufldufe sind in den 
zuvor enA^ahnten Druckschriften DE 40 19 593 bezie- 
hungsweise DE 43 16 054 offenbart. 

Als Stellglied fOr die Ldngsprof ilregelung ist in einer 
AusfOhrungsform der Erfindung vorgesehen, ein Stell- 
ventil, das im gemeinsamen Zulauf zum Stoffauflauf 
Oder aber im gemeinsamen ROcklauf angeordnet ist. 
vorzus hen. 

Besonders vorteilhaft ist es. wenn die mirxlestens 
zwei MeBsignale der zwei MeBsensoren einer Rechner- 



einrichtung zugefOhrt werden. Mittels der Rechnerein- 
richtung kOnnen die MeBsignale, von denen 
mindestens eines ein MeBsignal ist. das sowohl einen 
Quer- als auch einen Ldngsprofilanteil enthait, derart 

5 bearfoeitet werden. daB ein Querprofilanteil und ein 
Ldngsprofilanteil sowie ein Restanteil der die zufailigen 
Storungen beschreibt, aus den aufgenommenen MeB- 
signalen extrahiert werden. Das sich hieraus ergebende 
Steuersignal fOr den LAngsarrteil wird einem Regler fOr 

10 die Ldngsprofilregelung zugefOhrt und das Signal fur 
den Querantell einem Querprofil regler. Der Quer- 
beziehungsweise Langsprofilregler sprlcht dann wle- 
derum entsprechend seinem Regelungsalgorithmus die 
jeweiligen Stellglieder an. Wie bereits oben erwdhnt, ist 

15 im Falls der Regelung des Fiachengewichtsquer- 
und/oder -Idngsprofils in einer vorteil haften AusfOh- 
rungsform vorgesehen. einen stoffdichtegeregelt n 
Stoffauflauf zu verwenden, wohlngegen als Stellglied 
for das Ldngsprofil ein im gemeinsamen Stoffzulauf 

20 bezlehungsweise im Ablauf angeordnetes Stellventil. 
das durch den Langsprofilregler angesprochen wird. 
vorgesehen setn kann. 

In einer besonderen AusfOhrungsform der Erfin- 
dung ist vorgesehen, als weiteres MeBsignal enthaltend 

25 nur einen Ldngsprofilanteil die Papterstoffkonsistenz tm 
Stoffauflauf selbst zu bestimmen. Die Papierstoffkonsi- 
stenz kann entweder in der gemeinsamen ZufOhrung 
zum Stoffauflauf Oder aber in den einzelnen Zufuhrlei- 
tungen gemessen werden. 

30 Alternativ hierzu bietet sich in einer weitergebilde- 
ten /AusfOhrungsform an, als weiteres MeBsignal das 
eines weiteren Sensors, der im NaBteil der Papierma* 
schine angeordnet ist, zu verwenden. Ein solcher Sen- 
sor kann die Suspensionshdhe auf dem Sieb der 

35 Papiermaschine, das dem Stoffauflauf folgt, messen. 
Eine Schwankung in der SuspensionshOhe auf dem 
Sieb ist eine Folge einer Volumenstromschwankung 
und bewirkt damit be! gleichblelbender Papierstoffkonsi- 
stenz eine Anderung des FIdchengewichts in dem ent- 

40 sprechenden Bereich der Bahnbreite. Zusdtzlich hierzu 
kann in den Zufuhrleitungen zum Stoffauflauf ein 
Papierstoffkonsistenz-Sensor vorgesehen werden. mit 
dessen Hitfe und im Zusammenhang mit der Suspensi- 
onshOhen-Messung eine sichere Aussage Ober die 

45 Menge des Papierstoffes gemacht werden kann, die in 
dem entsprechenden Bereich ausgestossen wird. 

Es ist weiterhin auch mOglich. mit Hilfe einer radio- 
metrtschen Messung. insbesondere im Gamma-Strah- 
iungsbereich, den MassertfluB im NaBteil der 

so Papiermaschine zu bestimmen und diese MeBgrOBe 
des Massenflusses als weitere MeBgrOBe in dem erfin- 
dungsgemftBen Verfahren und der erf indungsgemdBen 
Vorrichtung. zur Bestimmung des Ldngs- und Querpro- 
flls des Fiachengewichts. zu benutzen. 

55 Ms besonderer Vorteil der Messung im NaBteil der 
Papiermaschine bezlehungsweise der Papierstoffkonsi- 
stenzbestimmung im Stoffauflauf selbst ist anzusehen. 
daB mit einer derartigen Anordnung eine sehr schnelle 
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Regelung erreicht werden kann, da Abweichungen im 
Stoffauflauf durch einen derart angeordneten Sensor 
schneller als bislang ermittelt werden und dazu fOhren, 
da6 die Regelung eingreift. Mit anderen Worten bedeu- 
tet dies. daB eine derartige Anordnung eine kQrzere Tot- 5 
zeit aufweist und eine kQrzere Regelstrecke. 

In einer besoiiclers kostengOnstigen und einfachen 
AusfQhrungsformlahn vorgesehen sein, daB als weite- 
rer Sensor ein auBerhalb des Stoffauf laufes angeordne- 
ter Sensor vorgesehen ist, der baugleich mit dem ersten 10 
Sensor sein kann. 

Prinzipiell sind zwei besonders vorteilhafte AusfQh- 
rungsvarianten, betreffend die Mehrzalil der Sensoren, 
vorgesehen. 

In der einen^der beiden AusfQhrungsformen traver- is 
sieren beide Sensoren mit einem gewissen Zeitversatz, 
d.li., die Sensoron l|>^^ sich zur gSeichen Zeit an 
uritersdiiedlidierif auf der Papierbahn und neh- 
men jeweils eiri MeBsignal auf. 

Iri e|n^ yereiriyiphten AusfQhrungsfbrm kann vor- 20 
gesehen sein, dacipbr Sensoren piink- 

tuell fixiert bleibt, wdhrend sich der andere der 
Sensoren uber die Papierbahn hinwegbewegt. 

Neben der Vomchtung stelit die Erfindung audi ein 
Verfahren zur Bn|t(|llung/Regelung eines Quer- und 2S 
/Oder L&ngsprofiis eines Qualitatsmerkmales bei der 
Papierhersteljung zur VerfQgung, das sich gemdB der 
Erfindung dadurdi daB zusdtzlich zu 

einem ersten Mefitelgnal betreffend das Quer- und/oder 
Langsprofil des ^neh Quadtdtsmerkmales ein weiteres 30 
MeBsignal eines anderen Qualitatsmerkniales aufge- 
nommen wird. Weiterhin stelit die Erfindung ein Verfah- 
ren zur Verfugung, bei dem zwei Profile, die beide 
sowohl Ldngs- als auch Queranteile mindestens eines 
Qualitatsmerkmals enthalten, ausgewertet werden um 35 
die relnen Langs- und Querprofile zu erhalten und ent- 
sprechend mindestens eines der Stellglieder minde- 
stens einer Regeleinrichtung zur Beeinflussung eines 
der gemessenen Qualitdtsmerkrnale anzusteuern. 

Weitere Ausgestajtungen der Erfindung sind in den 40 
UnteransprQchen zu Anspruch 1 und in den nachfolgen- 
den Rgurenbeschreibungen dargestellt. 

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten 
und nachstehend noch zu eriauternden Merkmale der 
Erfindung nicht nur in der jeweils angegebenen Kbmbi- 4s 
nation, sondern auch in anderen Komblnationen Oder in 
Alleinstellung verwendbar sind. ohne den Rahman der 
Erfindung zu verleissen. 

Weitere Merkmale und Vortelle der Erfindung erge- 
ben sich aus der nachlblgenden Beschreibung bevor- so 
zugter AusfQhrungsbeispiele unter Bezugnahme aiif die 
Zeichnung. 

Weiterbildungen der Verfehren sind Qegenstand 
der sich anschlieBenden UnteransprOche. 

Die Erfindung sojl nunmehr anfiand von AusfQh- s$ 
rungsbeispielen und den Zeichnungen nfther erldutert 
werden. 

Eszeig n: 
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Fig. 1: eine Papiermaschine mit der erfindungsge- 
mdBen Regeleinrichtung und zwei traver- 
sierenden Sensoren; 

Fig. 2: einePapi rbahn, aufd r der Weg von zwei 
traversierenden MeBsensoren Qber die 
Papierbahn dargestellt ist: 

Fig. 3: eine Papiermaschine mit der erfindungsge- 
mfiBen Regeleinrichtung einem Sensor im 
Stoffauflauf. 

f=1g. 1 zeigt eine an einer Papiermaschine 1 ange- 
brachte Regeleinrichtung zur EInstellung/Regelung des 
Quer- und/oder Ldngsprofiles eines Qualitdtsmerkma- 
les beim PapierherstellunigsprozeB gemaB der Erfin- 
dung. Die Einstellung/Regelungg der Erfindung 
soli bei^leilhaft nachfoljger^ a^^ des Rdchenge- 
wichtsiangs- und/oder Fiachengewichtsquerprofiles 
einer F^apieibahn beschrieben werden. ohne daB dies 
als Beschrdnkung in beizu^ auf die allgerrieine idee der 
Erfindung aufgefaBt werden soil. 

Die allgemeine Idee der Erfindung ist darin zu 
sehen, daB mindestens zwei MeBsignale fur das Prafil 
eine^ Qualitatsm^rkm$l(S^ beim Papierherstellungspro- 
zeB aufgehbmrneh werden. 

Bei laufender Papiert)ahn und traversierendem 
Sensor setzt sich das MeBsignal das Quatitdtsmerk- 
maisprof lies aus einem Querprofilanteil einem Ldngs- 
prolilanteil und einem Zufalls- Oder Restanteil 
zusammen; bei feststehendem beziehungsweise Ortlich 
fixierten Sensor nur aus einem Ldngsprofilanteil. Als 
Qualitdtsmerkmale, die zur Regelung eines Papierher- 
stellungsprozesses herangezogen werden kdnnen. 
kommen auBer dem Fiachengewichtsprofil in Betracht: 
die Faserorientierung, Formation, Asche, Dicke, 
Feuchte, Opazitat, Raiihigkeit der Papierbahn oder 
auch die mechanischen Blattteigenschaften, wie bei- 
spielstfveise der E-Modul. 

Als Stellglied kann bei einer Regelung, die als MeB- 
signal das Fiachengewlchtstangs- und/oder Fldchenge- 
wichtsquerprofil oder die Faserorientierung venwendet, 
beispielsweise fur den Querprof ilanteil ein sektionierter 
Stoffauflauf und fOr den Langsanteil ein in der Stoffauf- 
laufzufuhrieitung angeordnetes Regelventil zum Ein- 
satz gelangen. 

FQr eine derartige Anordnung ist von der Papierma- 
schine der Stoffauflauf 2 und der Anfangsabschnitt der 
Papiert)ahn 3, die auf einem Sieb zur Entwdsserung 
Iduft, dargestellt. Der Stoffauflauf 2 umfaBt eine gemein- 
same Zufuhrleitung 10 fOr die zuzufuhrende Papierstoff- 
suspension, die sich in einzelne Zufuhrieitungen 11 zu 
den jeweifigen Sekkionen des Stoffeuflaufes 2 aufteilt. 
Die einzelnen Zufuhrieitungen 1 1 mQnden in einen Tur- 
bulenzerzeuger 12, an den sich die Duse 13 des Stoff- 
auflaufes anschlieBt. aus dem die Papierstoff- 
suspension heraustritt und auf ein Sieb gelangt, auf 
dem die Papierbahn 3 gebildet wird. 
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Die Geschwindigkeitsdifferenz von auftretendem 
Stoffstrahl und sich bewegendem Sieb ist mitbestim- 
mend fur die Faserorientierung in der laufenden Papier- 
bahn. Liegt eine Geschwindigkeitsdifferenz vor, so 
erglbt sich eine bevorzugte Orlentierung der Fasern in 5 
Maschinenlaufrichtung der Papierbahn. Be! Existenz 
von Querstrdmen und in Abwesenheit von Geschwin- 
digkeitsdlfferenzen zwischen auftretendem Stoffstrahi 
und Sieb kOnnen aufgrund von Quergeschwindigkeits- 
komponenten Faserorientierungen 10 
im Blatt hergestellt werden, die um einen Winkel a von 
der IVIaschineniaufrichtung abweichen. Mit Hilfe der vor- 
liegenden Regeieinrichtung ist es aufgrund obigen 
Zusammenhangs mdglich, durch entsprechende 
Ansteuerung eines sektionierten Stoffauflaufes - wie 15 
nachfolgend beschrieben - als Stellglied fur das Quer- 
profil die Faserorientierung neben dem Fldchengewicht 
ais Qualitatsmerkmal im PapierherstellungsprozeB zu 
regeln. 

In jede der einzelnen Zufuhrleltungen 1 1 des Stoff- 20 
auflaufes mundet eine Verdun nungsmittelzufuhrleitung 
15, in die je ein Stellventil 1 7 eingebracht ist. 

In Rg. 1 sind die Stellventlle nur fOr die ersten zwel 
VerdOnnungsmittelzufuhrleitungen 15 des Stoffauflau- 
fes dargestellt. Selbstverstdndlich Ist eine analoge 2s 
Anordnung auch fOr die anderen Leitungen, obwohl 
nicht dargestellt, vorgesehen. Uber die Verdunnungs- 
mittelzufuhrleitungen 15 kOnnen In die einzelnen Sek- 
tionen des Stoffauflaufes VerdQnnungsmlttel, belsplels- 
weise VerdQnnungswasser Oder aber auch verdQnnte 30 
Papierstoffsuspension. eingefuhrt werden. so daB in 
den einzelnen Sektionen des Stoffauflaufes sowohl die 
Konslstenz als auch die Faserorientierung geandert 
werden kann. Diese Anderungen wiederum beelnflus- 
sen beispielsweise das FIdchengewichtsquerprofil der 35 
Papierbahn, die durch Aufbringen der Stoffsu^ension 
auf das nachfolgende Sieb gebildet wird. IVlit Hilfe eines 
sektionierten, stoffdichtegeregetten Stoffauflaufes ist es 
somit mOglich, das Fldchengewichtsquerprofil wie auch 
die Faserorientierung gezlelt einzustellen. Eine Steue- 40 
rung geschieht durch entsprechendes Offnen und 
Schlie3en des Stellgliedes in Form des Stetlventiles 17 
for jede einzelne Zufuhrleitung. Die Betatigung des 
Stellventiles 17 erfblgt durch einen Steuerimpuls des 
Reglers 1 9, der wiederum von einem Steuerrechner 20 4S 
angesprochen wird. 

Die Aufgabe des Steuerrechners wird im nachfol- 
genden Abschnitt ndher beschrieben. GemdB der Erfin- 
dung Ist vorgesehen, daB mindestens zwei Sensoren 
MeBsignale zur Ermittlung des Rdchengewichtsquer- so 
und/oder - Ldngsprofiles aufnehmen. In der dargestell- 
ten AusfOhrungsform sind diese beiden Sensoren in der 
Art zweier punktfOrmiger MeQstellen 30 beziehungs- 
weise 31 ausgefOhrt, die oberhalb der Papierbahn auf 
einer MeBbrucke angeordnet sind. Die Sensoren kOn- ss 
nen quer zur Laufrichtung der Papierbahn auf der MeB- 
brOcke 32 Qber diese hinwegbewegt werden und 
nehmen dabei punktuell das Querprofll der laufenden 



Papiertjahn 3 auf. Als MeBsignal ergrbt sich dann aber 
aufgrund der laufenden Papierbahn Qber der Zeit kein 
reines Querprofll sondern ein Prof il, das sich aus einem 
Quer- und einem Langsprof llanteil zusammensetzt. wie 
in Fig. 2 dargestellt. Betreffend die Querbewegung 
zweier traversierender Sensoren sind eine Vielzahl von 
MOglichkeiten denkbar. So k6nnen die beiden punktfOr- 
migen Sensoren 30 beziehungsweise 31 in gewissem 
Abstand voneinander in glelcher Richtung Qber die 
Papiert)ahn hinweg bewegen oder aber genau so zeit- 
lich synchronisiert sein. daB sie sich gegeneinander 
bewegen. 

Angetrieben werden kdnnen die MeBsensoren bei- 
spielsweise Qber Elektromotoren 33. 34. Die von den 
MeBsensoren aufgenommenen Werte werden uber 
MeBleitungen 35, 36 an die Steuerrecheneinheit 20 
Qbermittelt. 

In der Steuerrechnereinheit werden die MeBsignale 
der mindestens zwei Sensoren 30 beziehungsweise 31 
derart bearbeitet. daB aus den Signalen die Querprof rl- 
anteile beziehungsweise Ldngsprofilanteile extrahiert 
werden, bis auf einen Restanteil. Die so ermittelten 
Quer- beziehungsweise Ldngsprofilanteile werden mit 
den jeweiligen Sollprofikiaten verglichen und dann die 
jeweiligen Regler fOr den Quer- beziehungsweise 
Ldngsprof ilanteil uber die Reglerlertungen 37. 38 ange- 
sprochen. Regler 19 steuert zur Querprofiieinstellung 
die einzelnen Stellventlle 17 der jeweiligen Sektionen 
des Stoffauflaufes an. Hierzu fuhren vom Regler 19 zu 
den jeweiligen Stellventilen einzelne Steuerlertungen 
39. Betreffend das Verfahren zur Beeinflussung des 
Fldchengewichts- und Faserorientierungsquerprofils 
mittels eines stoffdichtegeregelten Stoffauflaufes wird 
auf das deutsche Paterrt DE 40 19 593 verwiesen, des- 
sen Offenbarungsgehalt hiermit vollumfdnglich mitein- 
bezogen wird. 

Der Regler 40 zur Ldngsprofilregelung steuert uber 
die Steuerleitung 42 das Stellventil 44 an. Das Stellven- 
til 44 ist in der vorliegenden AusfOhrungsform in der 
gemeinsamen Zufuhrleitung 10 eingangssertig ange- 
ordnet und dient der Regelung der Papierstoff-Suspen- 
sionsmenge im gemeinsamen Zulauf, womit das Ldngs- 
profil beeirrfluBt werden kann. da Langsprofilschwan- 
kungen des Fldchengewichts- oder auch des Faserori- 
entierungsprofiles die Folge von Kbnsist nz- 
schwankungen tm Stoffauflauf sein kOnnen. 

In der in Fig. 1 A und 1 B dargestellten AusfOhrungs- 
form ist fur jede Sektion in der Zufuhrleitung 1 1 ein Ven- 
til 44 zur Regelung der Gesamtmenge der Stoff- 
suspension in dieser Sektion vorgesehen. Der dem 
Ventil zugeordnete Stellantrieb wird Qber Steuerleitun- 
gen 42 durch den Regler zur Ldngsprofilregelung 40 
angesteuert. 

Die Stoffdichte In elner Zufuhrleitung wird durch 
das Ventil 17 in der VerdOnnungsmittelzufuhrleitung 15 
der jeweiligen Sektion eingestellt. Durch das Zusam- 
menfOhren des Hauptsuspensionsstromes mit der Kon- 
zentration Q in der Zufuhrleitung 11 mit einem 
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VerdQnnungsstrom Qber die VerdQnnungsmittelzufuhr- 
leitung 15. der im allgemeinen eine niedrigere Konzen- 
tration Cj als der Hauptsuspensionsstrom in der 
jeweiligen Zufuhrleitung 1 1 vor der Einspeisestelle auf- 
weist ergibt sich eine Stoffsuspension^lchte 
C = a j - c , + a. - c j in der jeweiligen Seklion. Hier- 
bei sind aj, aj die Anteile der TeilstrOme an dem jeweili- 
gen Gesanrrtsektion&strom. Vorzugsweise hat der 
Hauptsuspensionsstrom einen Mengenanteil von 85%, 
also aj = 0.85 und der VerdQnnungsmittelstrom einen 
Anteil von 15%, also aj » 0,15. 

In Fig. 1 B ist ein stoffdichtegeregelter Stoffiauf lauf in 
einer Papierniaschine im Schnitt fQr eine Sektion, wie er 
vom Aulbau aus der DE 42 39 845, deren Offenba- 
rungsgehah hiermit vollumfdnglich eingeschlossen 
wird, bereits bekanntgeworden ist, dargestellt Qleiche 
Bauteile wie in Fig. 1 A sind mit gleichen Bezugsziffern 
gel<ennzeichnet. Deutlich zu selien ist das Ventil 44 in 
der Zufuhrleitung sowie das Ventil 17 in der VerdOn- 
nungsmittelzufuhrleitUng 15. Im weiteren Verlauf der 
schematisch dargestelKen Papiermaschlne sind die 
Stellen S, Si und S2 gekennzeichnet. An diesen Stellen 
kann. bevorzugt mit Hilfe eines Sensors, das FlSchen- 
gewicht, beziehungsweise eine mit dem Fldchenge- 
wicht vertxjndene Me8gr6Be, detektiert werden. 

In Fig. 1C ist eine weitere Variante dargestellt, bei 
der die Ventile 44 in den Zufuhrleitungen 1 1 vor der Ein- 
speisestelle 70 des Verdunnungsmediums angeordnet 
sind. 

Wiederum werden die Ventile 17 in den VerdQn- 
nungsmittelzufuhrleitungen 15 uber Leitungen 39 von 
d m ReglerfOr das Querprofil 19 angesteuert, w&hrend 
die Ventile 44 in den einzelnen Zufuhrleitungen 11 
durch den Regler fOr das Ldngsprofil 40 angesteuert 
werden. 

In Fig. 2 ist dargestellt, welche Punkte der Papier- 
bahn bei quer zur Laufrichtung der Papierbahn traver- 
sierenden punktuellen Mef3stellen aufgenommen 
werden. Fig. 2 zeigt die in der eingezeichneten Pfeilrich- 
tung iaufende Papierbahn 3. Die auf der Papierbahn 
eingezeichnete durchgezogene Linie 50 zeigt die 
Punkte an, die bei einer vorgegebenen Bahngeschwin- 
digkeit von einem der beiden traversierenden MeBsen- 
soren bei vorgegebener Geschwindigkeit, mit der sich 
dieser Sensor quer zur laufenden Papierbahn bewegt, 
abgetastet werden. Wie dieser Abbildung zu entneh- 
men ist. wird bei einer laufenden Papierbahn nicht das 
Fldchengewichtsquerprofil als Me8gr63e aufgenom* 
men, sondern eine Mischung aus Fiachengewlchts- 
quer- und -Idngsprofil. Bei auftretenden Langsproftl- 
schwankungen fOhrt dies dazu, da6 das Fldchenge- 
wichtsquerprofil nur als eine Art Mittelwert Qber eine 
gewisse Vorschubstrecke. die hier mrt la bezeichnet ist, 
gemessen werden kann. Bei auftretenden Ldngs- 
schwankungen ergibt sich dann ein venrauschtes Quer- 
profil. Das Rauschen dies s Profils kann vermindert 
werden. wenn ein zwert r punktueller Sensor gegenldu- 
fig zum ersten Sensor traverslert. Es ergibt sich dann 



16 821 A2 10 

die strichpunktlert eingezeichnete zweite Bahn 52 der 
MeBpunkte fOr diesen zweiten Sensor 31 . Wie aus der 
Zeichnung ersichtlich, wird der Abstand zweier MeB- 
punkte der Papierbahn, wenn beide Sensoren gegen- 

5 idufig traversieren. geg^Qber der Aufnahme mit nur 
einerri Sensor halbiert. Diese Strecke ist in Fig. 2 mit lb. 
bezeichnet Es gilt I b » 0,5 X I a . 

Selbstverstdndlich ist es mdglich, noch mehr als 
zwei Sensoren zur Ermittlung des aktuellen Flflchenge- 

10 wichtsquer- und/oder Fiachengewichtslftngsprofiles 
einzusetzen und somit die AuflOsung noch welter zu 
erhOhen. 

Aber bereits die Verwendung von zwei anstelle von 
einem Sensor bewirkt. daB steltvertretend fOr ein Quali- 

15 tatsmerkmal beim PapierherstellungsprozeB das Fid- 
chengewichlsquer- und/oder Fiachengewichtsldngs- 
profil wesentllch genauer als bislang aufgenommen 
werden kann. Daruber hinaus ermOglicht es diese 
Anordnung, durch Aufspaltung in einen Quer- und 

20 Lftngsprofiianteil. beispielsweise mit Hilfe eines Diffe- 
renzsignales auf die Ldngsschwankungen zurOokzu- 
schlieBen und damit die Fiachengewichtsquer- 
profilmessung von diesen Ldngsschwankungen zu 
bereinigen. Das Querprofil ist somit nicht nur schneller 

25 sondern wesentlich rauschdrmer zu ermittein, und die 
Querprofilregelung kann hdufiger und auch mit grOBe- 
rer Amplitude als nach dem Stand der Technik eingrei- 
fen. Damit kann auf Profilschwankungen schneller als 
bislang reagiert werden, und eine feinere Regelung ist 

30 mOgtich. Auch die Einschwingzeit der Regelung nach 
Sortenwechsei oder anderen StOrungen wird wesent- 
lich beschieunigt. 

Neben der dargestellten Ausfuhrungsform mit zwei 
traversierenden Sensoren ist es auch mdglich, anstelle 

35 von zwei unabhangigen Fiachengewichtsquer- 
und/oder Fiachengewichtsldngsprofilmessungen bei- 
spielsweise nur eine Fiachengewichlsquer- und/oder 
Fiachengewichtsiangsprofilmessung vorzunehmen und 
eine weitere MeBgrOBe bei der Papiertierstellung zu 

40 ermittein, um so die Langsschwankungen beim Papier- 
herstellungsprozeB beeinflussen. beziehungsweise 
berucksichtigen zu kdnnen. 

Eine Mdglichkeit ist es z.B., die Konsistenz der 
Papierstoffsuspension als weitere unabhdngige MeB- 

45 grOBe zu ermittein. Dies kann beispielsweise im 
gemeinsamen Zulauf zum Stoffauflauf erfblgen oder 
aber in den einzelnen Zufuhrleitungen zum Stoffauflauf 
selbst. 

Eine derartige /\nordnung an einem Stoffauflauf 
so zeigt Fig. 3. Wie in Fig. 1 ist eine Papiermaschine mit 
einem stoffdichtegeregeiten, sektionierten Stoffauflauf 
2 dargestellt. Anstelle der beiden traversierenden Sen- 
soren umfaBt die Anordnung gemdB Fig. 3 nur einen 
traversierenden Sensor 130, der ein gemischtes Quer- 
ss und L^ngsprofil der laufenden Papierbahn 3 aufnimmt 
und dieses MeBsignal Qber die MeBleitung 135 dem 
Steuerrechner 20 zuleitet. Der sektionierte Stoffauflauf 
ist, wie bei Fig. 1 beschrieben, aufgebaut und umfaBt 
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eine gemeinsame Zufuhrleitung 10 mit einer EinlaB- 
seite 111 und einer Auslaf3seite 112 sowie einzelnen 
Zufuhrleitungen 11 zu den jeweiligen Sektionen des 
Stoffauflaufs. wobei jeder einzelnen Zufuhrleitung eine 
Verbindungsmittelzufuhrleitung 15. mtt den jeweiligen 5 
Stellgliedern 17 zugeordnet ist. Die Querprofilregelung 
erfolgt mitlels des Reglers 19. wie unter Fig. 1 beschrie- 
ben. Abweichend von Fig. 1 wird al8 zweite MeBgrOBe 
die Papierstoffkonsistenz mittels eines Sensors 100 
bestimmt, der in vorliegendem Beispiel eingangsseitig 10 
der gemeinsannen Zufuhrleitung angeordnet ist. Die 
mittels des Sensors 100 bestimnrrte Papierstoffkonsi- 
stenz wird Qber die Leitung 113 dem Steuerrechner 20 
zugefuhrt. Bel diesem Signal handelt es sich, wie 
bereits zuvor dargesteltt. urn ein reines Ldngsprofilsi- 75 
gnal des Qualitdtsmerkmales, in vorliegendem Beispiel 
also des FIdchengewichtes, so da6 in der Steuerre- 
cheneinhert lediglich das Signal, das von dem traversie- 
renden MeBsensor 130 herrQhrt, in einen Quer- und 
einen LAngsanteil, mit Hitfe des zweiten MeBsignales 20 
des Papierstoffkonsistenzsensors. zerlegt werden muB. 
Der Ldngssignalanteil wird wie in Fig. 1 uber die Leitung 
37 dem Regler 40 fur den Ldngsanteil zugefuhrt, der 
wie in Fig. 1 ein in der Zufuhrleitung angeordnetes Stell- 
ventil 44 anspricht. Selbstverstdndllch sind auch IQr die- 2s 
sen Stoffauf lauf Anordnungen wie In Fig. I A. 1 B und 1 C 
dargestelH denkbar. 

Der Vortell einer Aufnahme eines Si^ales in der 
gemeinsamen Zufuhrleitung oder aber auch an beliebl- 
ger Stelle In der NaBpartle liegt darin, daB wesentllch 30 
schnellere Regeleingriffe miiglich sind. 

Selbstverstdndlich ist es auch m6glich. anstelle der 
genauen Messung der Papierstoffkonsistenz Im Stoff- 
auflauf andere fOr den PapierhersteliungsprozeB cha- 
rakteristischen Qualrtdtsmerkmale aufzunehmen, 3S 
beziehungsweise diese zusatzlich zum Fiachenge- 
wichtsquer- und/oder FIdchengewichtsiangsprofil zu 
bestimmen. BezQglich der betreffenden Qualltdtsmerk- 
male wird auf die eingangs gemachten AusfOhrungen 
verwiesen. 40 

Mit all den aufgezeigten AusfOhrungsformen ist es 
gegenuber dem Stand der Technik mCglich, wesentiich 
bessere Ergebnisse bei der Regelung des Stoffauflau- 
fes einer Papierbahn zu erhalten und damit die insge- 
samt mit dieser Vorrlchtung erzielbare Papierqualitdt zu 46 
verbessern. 

PatentansprOche 

1. Regeleinrlchtung fur die Einstellung/Regelung des so 
Quer- und/oder Ldngsprofiles mindestens eines 
Qualitatsmerkmales beim Papierhersteliungspro- 
zeB mit: 

1.1 einer Steuer-ZRegeleinrichtung (20) zur ss 
Ansteuerung/Regetung mindestens eines 
Stellgliedes (17,44) zur Beeinflussung des 
Quer- und/oder Ldngsproflles des mindestens 



einen Qualitdtsmerkmales; 

1.2 mindestens einem ersten Sensor (30), der 
ein erstes MeBsignal des Quer- und/oder 
LSngsprofiles eines ersten Qualitatsmerkma- 
les der produzierten Papi rbahn innerhalb der 
Papiermaschine aufnimmt. das der Steuer- 
ZRegeleinrichtung (20) zugefuhrt wird; 

1.3 mindestens einem welteren Sensor (21) 
zur Aufnahme eines weiteren MeBsignales fOr 
die Steuer-ZRegeleinrichtung (20) zur Ansteue- 
rungZRegelung des mindestens einen Stellglie- 
des (17. 40) zur Beeinflussung des Quer- 
urxi/oder Ldngsprofiles des ersten Qualitdts- 
merkmales vorgesehen ist. 

dadurch gekennzeichnet, daB 

1 .4 der weitere Sensor (31) ein anderes Quali- 
tdtsmerkmal als der erste Sensor (30) miBt. 

2. Regeleinrlchtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet daB mindestens zwei der Senso- 
ren (30, 31) traversieren. 

3. Regeleinrlchtung nach einem der AnsprOche 1 bis 
2, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens 
einer der weiteren Sensoren (31) test Installiert Ist 
und das andere Qualitdtsmerkmal an einer festen 
Stelle in der Papiermaschine miBt. 

4. Regeleinrlchtung fur die Einstellung/Regelung des 
Quer- und/oder LSngsprofiles mindestens eines 
Qualitdtsmerkmales beim Papierhersteliungspro- 
zeB mit: 

4.1 einer Steuer-ZRegeleinrichtung (20) zur 
Ansteuerung/Regelung mindestens eines 
Stellgliedes (17, 44) zur Beeinflussung des 
Quer- undZoder Ldngsprofiles des mindestens 
einen Qualitdtsmerkmales; 

4.2 mindestens einen Sensor (30), der in 
erstes MeBsignal des Quer undZoder Ldngs- 
profiles des Qualitdtsmerkmales der produzier- 
ten Papierbahn innerhalb der Papiermaschine 
aufnimmt, das der SteuerZRegeleinrichtung 
(20) zugefuhrt wird; 

4.3 mindestens einen weiteren Sensor (31) zur 
Aufnahme eines weiteren MeBsignales for die 
Steuer-ZRegeleinrichtung zur Ansteue- 
rungZRegelung des mindestens einen Stellglie- 
des (17. 44) zur Beeinflussung des Quer- 
undZoder Ldngsprofiles des mindestens ein n 
Qualitdtsmerkmales; 

dadurch gekennzeichnet daB 

4.4 mindestens zwei der Sensoren (39, 31) 
Qber die Bahnbreite traversieren kOnnen. 

5. Regeleinrlchtung nach einem der /^nsprOch 2 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens zwei 
der Sensoren Qber ein Mittel verfOg n, das eine 
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zumlndest zeitweise gegenlduf ige Bewegungsrich- 
tung ermdglicht. 

6. Regeleinrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 
5. dadurch gekennzeichnet, daB das erste und 
das weitere(n) MeBsignaKe) In der Steuer-ZRegel- 
einrichtung (20) in ein Langs- und Quersignalanteil 
aufgespalten werden. 

7. Regeleinrichtung nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Langssignaiantell einem 
Regler fOr den L^ngsanteil (40) und der Quersignal- 
anteil einem Regler fOr den Queranteil (19) zuge- 
fQhrt wird. 

8. Regeleinrichtung nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Regter fOr den Ldngsan- 
teil (40) mindestens ein Langsanteilstellglied (44) 
anspricht und der Regler fOr den Querteil minde- 
stens ein Queranteilstellglied (17) anspricht. 

9. Regeleinrichtung nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Queranteilstellglied (17) 
ein stoffdichtegeregelter Stoffauf lauf (2) isi 

10. Regeleinrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 
9, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens 
einer der weiteren Sensoren oder der weitere Sen- 
sor (31, 100) ein tm NaBteil der Papiermaschine 
angeordneter Sensor 1st, der das Quer- und/oder 
l^^ngsprofil des Qualitdtsmerkmales im NaBteil der 
Papiermaschine miBt. 

11. Regeleinrichtung gemdB einem der AnsprQche 1 - 
9, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens 
einer der weiteren Sensoren oder der weitere Sen- 
sor (100) in mindestens einer der Zufuhrieltungen 
(11) Oder der gemelnsamen Zljfuhrieltung (10) 
angeordnet ist. 

12. Regeleinrichtung nach einem der AnsprQche 1 txs 
11, dadurch gekennzeichnet, daB das Qualitats- 
merkmal die Papierfbrmation umlaBt 

13. Regeleinrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 
1 1 , dadurch gekennzeichnet, daB das Qualitats- 
merkmal die Asche umfaBt 

14. Regeleinrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 
1 1 , dadurch gekennzeichnet, daB das Qualitdts- 
merkmal die Papierdicke umlaBt. 

15. Regeleinrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 
1 1 , dadurch gekennzeichnet, daB das Qualitats- 
merkmal die Feuchte d r Papiert)ahn umfaBt. 

16. Regeleinrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 
11, dadurch gekennzeichnet, daB das Qualitdts- 
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merkmal die Opazitat der Papierfoahn umfaBt 

17. Regeleinrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 
11, dadurch gekennzeichnet, daB das Qualitdts- 

5 merimal die Rauhigkeit der Papierbahn umfaBt. 

18. Regeleinrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 

10, dadurch gekennzeichnet, daB das Qualitdts- 
merimal die mechanischen Blatteigenschaften 

10 umfaBt 

19. Regeleinrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 

11, dadurch gekennzeichnet, daB das Qualit&ts- 
merkmal das Rdchengewlchtsprofil der Papierbahn 

IS umfaBt 

20. Regeleinrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 
1 1 , dadurch gekennzeichnet, daB das Qualitdts- 
merkmal die Faserorientierung der Papierit)ahn 

20 umfaBt 

21. Regeleinrichtung nach einem der AnsprQche 19 
Oder 20, dadurch gekennzeichnet, daB minde- 
stens einer der weiteren Sensoren oder der weitere 

25 Sensor (1 00) ein Papierstoffkonsistenzsensor ist. 

22. Regeleinrichtung nach einem der AnsprQche 19 
Oder 20. dadurch gekennzeichnet, daB minde- 
stens einer der weiteren Sensoren oder der weitere 

30 Sensor (100) ein Fiachengewichtssensor ist. 

23. Regeleinrichtung nach einem der AnsprQche 19 
Oder 20, dadurch gekennzeichnet, daB minde- 
stens einer der weiteren Sensoren oder der weitere 

35 Sensor (1 00) ein Schichtdickensensor ist 

24. Regeleinrichtung nach einem der AnsprQche 19 
Oder 20, dadurch gekennzeichnet, daB minde- 
stens einer der weiteren Sensoren oder der weitere 

40 Sensor (100) ein RftchenmassefluBsensor ist, vor- 
zugsweise mit 
radiometrischer Messung. 

25. Verfahren zur Einstellung/Regelung eines Quer- 
45 und/oder Ldngsprofiles eines Qualitatsmerkmales 

belm PapierherstellungsprozeB umfassend die fol- 
genden Schritte: 

25.1 Messen des Quer- und/oder Ldngsprofiles 
so des einen Qualitdtsmerkmales an mindestens 

einer Stelle in der Papiermaschine; 

25.2 zusdtzlich zu dem mindestens an einer 
Stefle aufgenommenen Quer- und/oder Lftngs- 
profll des einen Qualitatsmerkmales belm 

55 PapieriierstellungsprozeB. Aufnahme minde- 

stens ein r weiteren MeBgrOBe, die charakteri- 
stisch for das Quer- und/oder Ldngsprof 11 eines 
weiteren Qualitdtsmerkmales ist; 
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25.3 Verarbeiten dieser Me6signale in einer 
Rechnereinrichtung und 

25.4 Ansteuern mindestens eines Stellgliedes 
durch mindestens eine Reglereinrichtung zur 
Beeinflussung des Quer- undyoder Langsprofi- s 
les eines der gemessenen Qualitdtsmerkmale 
beim PapierherstellungsprozeB. 

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
zelchnet, da(B die mindestens zwei MefBsignale der io 
mindestens zwei Sensoren in der Rechnereinrich- 
tung in ein Ldngs- und ein Queranteilsignal aufge- 
spalten werden. 

27. Verfahren zur Einstellung/Regelung eines Quer- is 
und/oder Ldngsprofiles eines Qualitdtsmerkmales 
beim PapierherstellungsprozeB umfassend die fol- 
genden Schritte: 

27.1 Messen von mindestens zwei Prdiien mit 20 
Quer- und i^ngsankeilen mindestens eines 
Qualitatsmerkmales an mindestens einer 
Stelle in der Papiermaschine: 

27.2 Verarbeiten dieser MeGsignale in einer 
Rechnereinrichtung zur Berechnung der reinen 25 
Quer- und Ldngsprofile des oder der Qualitdts- 
merkmaJe und 

27.3 Ansteuern mindestens eines Stellgliedes 
durch mindestens eine Reglereinrichtung zur 
Beeinflussung des Quer- und/oder Langsprofi- 30 
les eines der gemessenen Qualitdtsmertanale 
beim PapierherstellungsprozeQ. 

28. Verfahren nach ein em der Anspruch e 25 - 27, 
dadurch gekennzeichnet, da6 das Ldngsanteilsi- 35 
gnal einem Regler fur den Ldngsanteil und das 
Queranteilsignal einem Regler far den Queranteil 
zugef Qhrt wind. 

29. Verfahren nach Anspruch 28. dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB das Stellglled fOr das Querprofil ein 
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